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一． 范围
本标准适用于四川索牌科技股份有限公司生产的一拖二纸塑杯检测仪的成品检验。
二.检验

1 外观质量

1.1 外露加工表面不得有磕碰、划伤和锈蚀等缺陷。

1.2 外露非加工表面不应有气孔、凸瘤和凹陷等有损美观的缺陷。

1.3 涂漆层应平整、光滑，颜色、光泽要均匀一致，无明显突出颗粒、粘附物和
砂纸道痕。漆膜不允许有流挂、起泡、失光及明显橘皮等。

1.4 气路及电路管道应排列有序。
1.5 触摸检查各部件不得有、台阶、锐边和毛刺。

1.6电镀件和发黑件表面不得有杂色和锈斑。整台设备色差按色版检查，不得有明显色差。

1.7钣金件参照国标和公司标准检查；

1.8 有机玻璃管道与钢丝弯管不得有色差和毛刺，整个管道光滑，不能有影响纸塑杯运行的台阶等；

2 装配质量

2.1检测仪输送带上输送产品的导向机构安装应牢固可靠，导向杆的最大限位位

置必须错开，其错开间距必须>100mm。导向杆的水平安装高度应<20mm。

2.2检测仪真空吸球位置的导向杆安装应牢固可靠，导向杆的最大限位位置必须

错开且不得<50mm。

2.3进入和输出管道应与水平面垂直，进口管道的中轴线必须与真空吸球的中轴线重合。

2.4杯口光源应安装水平且牢固可靠，光源的中轴线应与输送带中心线对齐，正

负偏差不得大于5mm。

2.5杯底光源安装光源的中轴线应与输送带中心线对齐，正负偏差不得大于

5mm。  
2.6杯口相机

2.6.1相机的安装应衡平竖直，牢固可靠，以手测试不得有摇晃，移位，变位等

现象。

2.6.2相机上的镜头应旋紧，可调光圈的固定螺丝和焦距调节圈上的固定螺丝应

齐全并旋紧固定。

2.7所有对外接口及警示区有明显的统一标识。

2.8零部件料号统一不能手写。
2.9关各部件应装配牢固无松脱。 

3 性能测试
3.1 空运转试验：每台检测仪必须进行不少于2h的空运转试验。并符合以下要求：

3.1.1 传动系统运转平稳，工作正常，无异常噪声。

3.1.2 操作机构灵敏、可靠，执行机构协调、准确，无卡阻或自发性移动。

3.1.3 气路系统畅通，各供气点供气充分，无漏气现象。

3.1.4 运行2小时后，轴承工作温升不得大于30℃。

3.1.5 检测仪的噪声不大于85dB（A）。
3.1.6 皮带要求无跑偏，皮带边缘整齐，无毛边；皮带表面光洁平整，不得有裂纹、起毛、划伤； 
3.2 下杯螺旋同向度检查 
空运转试验后，用手将螺旋同步带转动，使螺旋的螺纹尾部处于螺旋内侧，测量两两相对的螺尾对角线，两对角线应垂直相交。

3.3检测仪的螺旋下杯试验

每台检测仪须进行螺旋下杯试验。在螺旋下杯试验中，各机构工作正常，应操作机构灵敏、可靠，执行机构协调、准确，无卡阻或自发性移动。以下实验在没有足够样品的情况下，允许采用管道循环的方式获取足够的数据。

3.4 负荷检测：

3.4.1在机器规定的最高速度下连续输送合格产品10000只。

3.4.2 输送合格产品时，螺旋下碗必须顺畅自然，不得有卡阻现象。

3.4.3 产品落到真空球上时，应自然吸附，允许纸塑杯落到吸球表面时跳弹但绝不能倒杯杯或影响后续杯子运行或下杯，纸塑杯输送间距均匀性达90%。

3.4.4 产品在积杯仓内应通过平顺，不应有卡，堵杯现象出现。

3.5产品底部检测试验

3.5.1运行底部检测软件，将软件设置为触发方式，取合格产品1只，运行至触

发相机检测；

3.5.2 目视检查相机图片质量，画面上产品应处于画面中央，明暗均匀，轮廓清

晰。

3.5.3 检测软件对合格产品应能正确检出，不得误检。取污渍不合格产品20（加入数量）只，检出率应符合3.6.5的规定。

3.6产品口部检测试验

3.6.1运行检测软件，将软件设置为触发方式，取合格产品50只，循环运行至检

测1000次； 

3.6.2目视检查相机图片质量，画面上产品应处于镜头中央，产品图像明暗均匀，

轮廓清晰。

3.6.3检测软件对产品的检测应符合以下规定：

杯内检测规定：

3.6.3.1、口部的检测精度可达到0.3mm²，检出率为99%，以实物为准杯口边缘

向内收缩1mm范围内无法检测。

3.6.3.2、侧壁上（杯口内边缘向下15mm）内检测精度为0.3mm² ，检出率为99%

3.6.3.3、侧壁中的检测精度为0.3mm²，检出率为99%

3.6.3.4、侧壁下（内底部到侧壁下部20mm范围内）的检测精度为0.5mm²，检出率为90%

3.6.3.5、底部边缘的检测精度为0.5mm²，检出率为90%，边缘侧壁无法检测。

3.6.3.6、内底的检测精度为0.3mm²，检出率为99%

3.6.3.7、外杯底中心的检测精度为0.3mm²，检出率为99%

3.6.3.8、底套只能检测有无，无法检测缺陷的大小，检出率为90%(底套有无检测可在杯口检测中检出。)
3.6.3.9、杯底烤黄部分直径大于4CM可以检测，检出率为80%

3.6.3.10、滚花位置翘起无法检测

3.6.3.11、内底部边缘侧壁无法检测

 备注：

1、出厂检验时，由于厂内卫生条件，空气洁净度无法与客户现场相比，在检验过程中，出现合格杯检测仪中吸附粉尘、污渍情况，对于软件而言，无论是污渍样品还是中途吸附污渍的合格品，都有污渍的存在，因此软件会将其判定为不合格。因此，对于合格的样品，中途吸附污渍原因导致检测排出的，不应作为过检。

2、本检测软件，对于污渍检测，只判定污渍的有无，对于污渍大小只有粗滤的计算，不具有精确计算污渍大小功能；因此，对于污渍检测，小于检测标准的污渍会有一定概率排出，此种情况不作为过检；只有完全没有污渍的合格品，检测排出才算作过检。

3、对于无底检测，通过调节参数可以通过杯口检测相机检出，无论是杯口检测，还是杯底检测，只要检出，都认为合格。

3.6.4总漏检率和总过检率检查方法

     取不合格品15只，不合格品缺陷包括：口部（精度范围内共5只），侧壁（精度范围内共4只），下部（精度范围内共1只），内底（精度范围内共2只），外底部（精度范围内共2只），无底（1只）；合格品500只（必须是完全洁净的，需通过检测仪或人工进行筛选的合格品），检测时需将不合格品分为三等份与合格品进行混合后，通过设备重复检测三次。

检测软件对合格产品应能正确检出，总过检率（将合格品检测为不合格）≤1%，

总过检率=班检测总过检数/班检测总产品数*100%

总漏检率≤1%，总漏检率=漏检产品数/总检测产品数*100%。

3.7 杯底排废检测：

3.7.1将检测仪气压调节到0.4MPa

3.7.2令杯底检测结果全部为NG，检测杯底废杯排除位置的吹杯动作是否正常，

要求吹杯动作短促有力，废杯可直接排除，不得有漏吹，漏排或排除不畅。吹

出的杯不得有弹回或连续吹出时不得有互相碰撞堵塞现象。

3.7.3令杯底检测结果为一部分NG，一部分OK，检测杯底废杯排除位置的吹杯动作是否正常，要求吹杯动作短促有力，废杯可直接排除，不得有误吹、漏

吹，误排或排除不畅。吹出的杯不得有弹回或连续吹出时不得有互相碰撞堵塞

现象。

3.8杯口排废检测: 

3.8.1将检测仪气压调节到0.4MPa

3.8.2令杯口检测结果全部为NG，检测杯口废杯排除位置，吹杯动作是否正常，

要求吹杯动作短促有力，废杯可直接排除，不得有漏吹，漏排或排除不畅。吹

出的杯不得有弹回或连续吹出时不得有互相碰撞堵塞现象。

3.8.3在检测仪皮带上等距放置多个杯，令杯口检测结果为一部分NG，一部分

OK，检测废杯口不排除位置的吹杯动作是否正常，要求吹杯动作短促有力，不

得有误吹，误排或漏吹。吹出的杯不得有弹回或连续吹出时不得有互相碰撞堵

塞现象。

3.9检查出口管道

3.9.1触摸检查出口管道，管道不得有锐边和毛刺，管道接头处必须平滑过渡不得有台阶；

3.9.2运行检测仪，让检测产品多次连续通过出口，要求自然平顺通过出口，不得有卡住，堵塞的现象且不得有产品碰撞管道内壁发出的声音。

3.9.3出口有机玻璃管与出口连接的部位，在检测合格后应有明显的标识，以便于以后重装。

4电气质量

4.1电气系统布线整齐，各种标记应齐全、正确，不得错漏，排列有序，接头牢
固。以食指和拇指捏住线头轻扯，不得有脱落，掉线，断线等现象。

4.2 电气系统工作应正常、可靠。连续工作。

4.3 短接的动力电路与保护电路（包括机座）导线之间的绝缘电阻值不得小于
1MΩ。
4.4 电气设备和机械的任何裸露导体零件都应连接到保护接地电路上。
4.5 电机及关键电气元件型号与要求一致依BOM检测。 
5 安全要求

5.1 安全防护装置应齐全、可靠。

6 标志

6.1每台产品应在明显部位固定标牌，标牌的尺寸按GB/T 13306的规定，其内容应包括：

a)制造厂名称；

b）产品型号、名称；

c）产品的主要参数；

d)制造日期（或编号）或生产批号。
